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La presente invention concerne un proccde de moulage 
par injection et plus specialement un procede de moulage par" 
injection pour la production d'objets ou d» articles a structure 
laminaire comprenant un noyau en matiere polymere synthetique en 
principe completement entoure par uhe pellicule en matiere po- 
lymere synthetique difforente* 

De tels objets peuvent etre produits par 1» injection, 
d'une charge de la matiere formant la pellicule dans une cavite 
de moule puis, avant que I'interieur de la charge de matiere for- 
mant la pellicule soit solidif ie,par l r injection d« une charge 
de matiere formant le noyau, jusqu' a I'interieur de la charge de 
matiere formant la pellicule. De cette maniere, 1 ' in jection de 
la charge de matiere formant le noyau provoque l f expansion ou 
l f eta lament de la matiere enveloppante formant la pellicule, 
15 . jusqu'aiix limites de la cavite du mouleo 

Un exemple de procede de ce type est decrit dans le 
brevet britannique n° 1. 219,097 de la Societe Demanderesse, se- 
lon lequel les matieres formant la pellicule et le noyau sont 
injectees dans ' la cavite de moule a travers un canal de carotte 
2D ou' d ? injection commun, a partir de cylindres d f injection sepa- 

resoUne vanne a plusieurs voies est prevue pour determiner a - 
partir de quel cylindre la matiere est injected- Bien que le 
procede decrit dans ce. brevet anterieur soit d f une application \ 
tres souple,il presente 1» inconvenient qu'un leg^r temps d'ar- 
25 ret va se produire entre 1' injection de la matiere formant la 

pellicule et 1'injection de la matiere formant le noyau, lors de 
^ la commutation de la vanne pour passer d*un cylindre d' injec- 
tion a l f autre • Des recherches ont montre quVun temps d' arret "- 
de ce type aboutit\a un ralentissement ou un arret momentane " 
33 front en- cours de progression de la charge en fusion dans la 
cavite du moule, et donne lieu,en particulier lorsque le moule 
- est maintenu & une temperature capable de f avoriser la solidi- 
fication des matieres injectees au voisinage des parois de ce 
moule, a des traces qui sont parfois denommees. traces "d 1 hesita- 
tion" sur le moulage final, dans la position occupee par le front 
de charge en fusion lorsque ce .ralentissement ou cet arrSt se 
produit • . . . . ... - 

Un autre mode de mise en oeuvre du procede, qui est 
decrit dans le brevet britannique n° 1. 156o217 de la Societe . - 
Demanderesse, fait intervenir 1 • utilisation de deux cylindres 
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d'injection^^ui tous deux envoient de l^^tiere a travers un 
canal de carotte commun, j usque dans la cavite du moule. Cette 
machine est command^ de telle sorte que la quantite requise de 
matiere formant la pellicule soit introduite dans la buse de la 
machine, que la quantite requise de matiere formant le noyau 
soit introduite derriere la matiere formant la pellicule, et que 
ces deux matieres soient ensuite injectees dans la cavite du 
moule,ce qui vide ainsi la buse,de sorte qu'elle est pr£te pour .- 
le cycle de moulage suivant « 

Ce procede presente l f avantage que les matieres for- 
mant la pellicule et le noyau peuvent etr<fe injectees successi- 
vement sans temps d' arret, de sorte que la formation de traces 
d'hesitation a moins. tendance a se produire* L» invention concer- 
ne un mode de mise en oeuvre particulier de ce processus* 
15 En resume, 1' invention concerne . I 1 utilisation du cylin- 

dre d f injection de la matiere formant le noyau comme reservoir 
ou accumulateur dans lequel la matiere formant la pellicule est 
introduite avant 1 • in jection,de maniere a former un bouchon de 
matiere formant la pellicule a l'extremite de sortie de ce cy- 
lindre. Les deux matieres sont ensuite injectees a partir dudit 
cylindre d • in jection, jusque dans la cavite du moule* 

L* invention est materialisee en consequence dans un 
procede pour la production d'objets ou d» articles a structure 
laminaire comportant une pellicule en composition polymere syn- 
thetique moulable par in jection, entourant en principe complete- 
ment un noyau en composition polymere synthetique moulable par 
injection differente , selon lequel une charge de matiere for- 
mant la pellicule est injectee a travers un canal de carotte ou 
d' injection jusque dans une cavite de moule,puis une charge de 
matiere formant le noyau est injectee. k travers le canal de ca- 
rotte jusqu'a 1* inter ieur de la charge de matiere formant la 
pellicule, de maniere i provoquer 1 • expansion ou l^etalement de 
cette matiere enveloppante formant la pellicule jusqu'aux limi- 
tes de la cavite du moule, characterise en ce qu'on plastifie les 
matieres formant la pellicule et le noyau dans des cylindres ou 
chambres separes et, avant 1 • in jection, on amene la matiere for- 
mant la pellicule a l/etat plastifie dans l'extremite de sortie 
du cylindre destine h la matiere formant le noyau, de maniere h 
constituer dans celui-ci un bouchon de matiere formant la pellir- 
cule puis,lorsque les quantity desirees de matieres plastifi&s 
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formant la pellicule et le noyau ont ete accumulees dans le cy-' 
lindre destine a la matiere formant le noyau, on fait communi- 
quer la sortie de ce cy lindre destine a la matiere formant le ' 
noyau avec le canal de carotte.et on injecte les matieres for- 
mant la pellicule et le noyau dans la cavito du moule a partir 
de ce cylindre destine a la matiere formant le noyau. 

Le cylindre destine a la matiere formant le noyau est, 
de preference, muni d'une vis a mouvement longitudinal alterna- 
tif qui, par rotation, sert a plastifier la matiere formant le 
noyau et a 1 ' amener dans l'espace menage en avant de cette vis, 
Indite vis subissant un mouvement de retrait tandis que cette 
alimentation est assuree. Pendant 1/ envoi de la matiere formant- 
la peliicule dans le cylindre destine a la matiere. formant le" 
noyau, la vis qui se trouve dans celui-ci s' efface ou se deplace" 
vers l'arriere,pour laisser la place a la matiere formant la '. 
pellicule. La plastif ication de la matiere formant le noyau et : 
son .admission dans la partie situee en avant de la vis peuvent 
avoir lieu avant, pendant ou apres 1' admits ion de la matiere for- 
mant la pellicule dans l'extrcnite de sortie du cylindre destine, 
a la tnntiere formant le noyau. Si l'admission de la matiere for^ 
mant la pellicule se produit avant ou apres la plastif ication de' 
la matiere formant le noyau, la vis qui se trouve dans le cylin- 
dre destine a la matiere formant le noyau ne va pas,normalement, 
etre entrainee en rotation pendant l'admission de la matiere 
formant la pellicule. La longueur de la vis doit etre telle que 
la rrvitiere formant le noyau a l'otat plastif ie ne soit pas re- 
•.fouloe jusque dans la trrmie servant a 1 • alimentation de la vis 
en mitiere formant le noyau lorsque cette vis est soumise a uh ' ?' 
mouvement vers 1'arViere pendant l'envoi de la matiere formant " 
30 la pellicule dans le cylindre destine a la matiere formant le 
noyau. 

Pendant la course d • in jection, la vis qui se trouve 
dans le cylindre destine a la matiere formant le noyau est nor-' 
malement empechce de' tourner,mais elle est repoussee vers la 
sortie du cylindre destine a la matiere formant le noyau, par / 
exemple sous l'effet d'une pression hydraulique. 

La matiere formant la pellicule est plas.tifiee dans 
un cylindre separe. Ce cylindre est, de preference, equipe d'une 
vis de plastification. Si la vis qui est logee dans le cylindre 
destine a ia matiere formant ia pellicule est du type 'a mouve- ^ 
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ment longitudinal alternatif ,comme cela est preferable, la matiere 
formant la pellicule peut £tre plastifiee et transferee a la par- 
tie avant de la vis par rotation de cette vis,ladite vis subis- 
sant un deplacement vers l'arriere pour menager un espace desti- 
5 ne a cette matiere. La vis peut ensuite §tre repbussee vers la 
sortie du cylindre destine li la matiere formant la pellicule 
pour transferer cette matiere formant la pellicule a l'etat plas 
tifie, du cylindre destine a la matiere formant- la pellicule 
jusqu'^ I'extremite de sortie du cylindre destine a la matiere 
10 formant le noyau. 

Si la matiere formant la pellicule est plastifiee par 
une vis qui n'est pas du type a mouvement longitudinal alterna- 
tif, on comprend que, lorsque la vis est entrainee en rotation 
pour plastif ier la matiere formant la pellicule, cette matiere 

15 formant la pellicule a l'efcat plastif ie va etre transferee £ 
l 1 extremity de sortie du cylindre destine a la matiere formant 
la pellicule et refoulee jusque dans I'extremite de sortie du 
cylindre destine a la matiere formant le noyau . 

On comprendra en outre que si la matiere formant la 

2D pellicule est plastifiee par une vis a mouvement longitudinal 
alternatif ,elle peut encore Stre refoulee dans le cylindre des- 
tine a la matiere formant le noyau par rotation de la vis tout 
en emp£chant I'effacement de celle-ci vers l'arriere. 

Quand les quantites desirees de matieres formant la 

25 pellicule et le noyau ont ete accumulees dans le cylindre desti- 
ne dans le cylindre formant le noyau, la sortie de ce cylindre 
est ensuite mlse en communication avec le canal de carotte, pour 
permettre 1» injection. Judicieusement ,une vanne est prevue pour 
assurer cette mise en communication. La vanne est de preference 

30 une vanne k plusieurs voies qui, dans une position, fait communi- 
quer la sortie du cylindre destine a la matiere formant la pelli- 
cule avec la sortie du cylindre destine '§f la matiere formant le . 
noyau les deux cylindres etant isoles du canal de carotte et qui, 
dans une autre position, relie la sortie du cylindre destine k la 

35 matiere formant le noyau au canal de carotte. Dans cette dernie- 
re. position, le cylindre destine a la matiere formant la pellicu- 
le est de-pr«Sference isol£~du cylindre destine a la matiere for- 
mant le noyau et du canal de carotte. La vanne peut comporter, 
pour des ralsons indiquees ci-apres une autre position dans la- 

40 quelle la sortie du cylindre destine & la matiere formant la 
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pellicule est reliee au canal cie carotte. Suivant une variante, 
la vanne peut comporter une position dans laquelle les sorties 
des cylindres destines aux matieres formant la pellicule et le 
noyau sont reliees entre elles,mais sont isolees du canal de 
carotte, et une position dans laquelle les sorties des deux., 
cylindres sont reliees au canal de carotte. 

Quand la vanne se trouve dans une position dans la- 
quelle les deux cylindres sont isoles par rapport au moule f on' 
comprendra que la cavite du moule peut etre ouverte pour deraou- 
ler l'objet produit. De preference, le canal de carotte est 
etudie de telle sorte que la totalite de la matiere qui se trou 
ve sur le c6te de la vanne oriente vers le moule soit enlevee 
avec l f objet moule, par exemple sous forme d'une carotte soli- 
daire de cet ob jet . 

II est souvent preferable d'injecter une quantite "• 
additionnelle de matiere formant la pellicule apres 1' injection 
de la matiere formant le noyau. La raison de cette operation 
est double. Tout d f abord, quand la matiere formant le noyau est ^ 
injectee dans la cavite du moule a travers un canal de .carotte,- 
jusqu'a .1' interieur de la matiere formant la pellicule, une pe^- 
tite quantite de matiere formant le noyau va apparaitre a la 
surface de la zone de l'objet moule correspondent a la carotte, 
quand celle-ci est detachee de cet objet (comme cela est sou- 
vent le cas). L'. injection d* une. quantite additionnelle de ma- * 
tiere formant la pellicule apres l 1 injection de la matiere for^ 
mant le noyau va reduire la quantite de matiere formant le 
noyau qui est exposee dans la zone du moulage correspondant a 
la carotte a un anneau etroit constitue par cette matiere for-" 
mant le noyau • Cefe anneau etroit est du a la matiere formant 
le noyau qui n'est pas eject^e ou refoulee hors du canal de 
carotte par l f injection d'une quantity additionnelle de matiere" 
formant la pellicule du fait que cette matiere formant le noyau 
adhere sur les parois du canal de carotte. Toutefois,par l'uti- 
lis'ation de vitesses d * in jection elevees et de canaux de carot- 
te chauffes,de telle sorte qu'une tres petite quantite de ma- 
tiere formant le noyau demeure presente sous la forme d'une 
couche adherant sur les parois du canal de carotte, cet anneau,. 
etroit forme par la matiere constituant le noyau, expose dans 
la zbne de l'objet moule correspondant a la carotte, peut Stre , 
rendu si etroit que, virtuellement, il n f est plus decelable. 
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La^^onde raison est que I'inje^^m d f une quantite 
additionnelle de matiere formant la pellicule va liberer les 
passages de la matiere formant le noyau qui pourrait demeurer a 
la fin du cycle d 1 injection et faire ainsi partie de la premiere 
5 matiere injectee au cours du cycle de moulage. suivant. Ainsi, le 
risque de contamination de la pellicule du moulage suivant par 
de la matiere formant le noyau est reduit. 

Cette quantite additionnelle de matiere formant la 
pellicule peut Stre injectee directement a partir du cylindre 

10 destine a la matiere formant la pellicule. Souvent , il n'est pas 
necessaire d'eviter un court temps d f arret entre 1' injection de 
la matiere formant le noyau et 1* injection de cette quantite 
additionnelle de matiere formant la pellicule. En consequence, si 
une vanne a plusieurs voies est utilisee ,celle-ci peut subir 

15 une commutation pour faire communiquer le cylindre a matiere 
formant la pellicule avec le moule* apres 1» injection de la ma- 
tiere formant le noyau. 

Suivant une variante,si la vanne est du type compor- 
tant des positions, dans lesquelles les deux cylindres sont en 

20 communication avec le canal de carotte, ou bien dans lesquelles 

aucun cylindre n'est relie au canal de carotte, aucune commutation, 
n'est necessaire avant l 1 injection de cette quantite additionnel- 
le de matiere formant la pellicule. 

Si le cylindre destine a la matiere formant la pelli- 

25 cule comprend une vis fixe,c f est-a-dire non animee d'un mouve- 
ment longitudinal alternatif , la quantite additionnelle de matie- 
re formant la pellicule k I'etat plastifie peut etre refoulee 
dans la cavite du moule a travers le canal de carotte par rota- 
tion de la vis. Si le cylindre destine a la matiere formant la 

30 pellicule comprend une vis animee d'un mouvement longitudinal 
alternatif f une nouvelle quantite de matiere formant la pellicu- 
le a I'etat plastifie peut alors s • accumuler dans le cylindre 
destine a la matiere formant la pellicule apres que cette matie- 
re formant la pellicule a eti transferee dans le cylindre des- 

3 5 tine a la matiere formant le noyau. Suivant une variante f une par- 
tie seulement de la matiere formant la pellicule k I'etat plas- 
tifie, accumulee en avant de la vis, peut Stre . transf eree dans le 
cylindre destine & la matiere formant le noyau. 

Si le cylindre destine k la matiere formant le noyau 

4) demeure en communication avec le canal de carotte tandis que la 
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quantite additipnnelle de matiere formant la pellicule est in- 
jectee,la vis montee dans le cylindre destine a la mati&re for- 
mant le noyau doit etre maintenue immobile ou doit pouvoir subir 
un lpger-mouvement vers I'arriere lorsque la quantity addition- 
5 nelle de matiere formant la pellicule est injectee. Si cette 

vis peiit subir un deplacement vers I'arriere pendant cette in- .'• 
jection,une partie de la matiere formant la pellicule va alors*- 
commencer a etre envoyee dans l'extremite de sortie du cylindre :/ 
destine II la matiere formant le noyau en vue du cycle d*iiijec-° 

ID tion suivant. En fait, la totalite de la matiere formant la pel- ; - 
licule qui est necessaire dans le cylindre destine a la matiere ; 
formant le noyau pour le cycle de moulage suivant peut etre . V\v* 
transferee au <rylindre destine a la matiere formant le noyau a : ^; v ' 
ce stade, en permettant le retrait de la .vis dans ledit cylincLr " ' 

15 destine a la matiere formant le noyau. Dans ce cas,on comprendri^ 
que la vanne n f a pas besoin cie coraporter une position dans la—'"/^/ 
quelle^ les sorties des cylindres " destines aux matieres formant'*^* 
la peliicule et le noyau sbnt reliees entre elles mais sont fc'ad4 r r ' ■ 
tes deux isolees du canal de carotte. Ainsi f la vanne peiit,dans 

20 ce cas,4tre agencee de telle sorte que,dans une position, les. \' : -TV 
deux cylindres soient isoles du canal de carotte, ainsi que - l f uql.t-- 
par rapport a 1 ' autre, tandis que dans une autre, position, Tes * 
sorties des deux cylindres sont reliees entre elles, ainsi qu ' ati ' 
canal de carotte* ^ v-* 

25 Apres 1» injection des matieres formant la pellicule 

le noyau a partir du cylindre destine a la matiere formant le 
v noyau, et si desire !• injection d'une quantite addi'tionneile de\-"r 
matiere formant la pellicule a partir du cylindre destine a ceV ? 
te matiere' formant la pellicule, la vanne est amenee dans " la po^:.;- 

30 sition dans laquelle aucun cylindre n f est en communication aved; ; 
le canal de carotte. Apres solidification, le moulage. peut alor^r; 
Stre demoule. Larsque,comme indique' precedemment, le trahsfert * 
de la matiere formant la pellicule dans le cylindre destine a 
la matiere formant le noyau, en vue du cycle de moulage suivant* 

35 se produit eh m§me temps que, ou bien immediatement spires l'irw^/: 
jection d'une quantity additionnelle de matiere formant la pel- 
licule dans' la cavite du mouie,a partir du cylindre destine k "*:•)'" 
la matiere formant la pellicule, la vanrie n f est pas amende dansr* : V *r 
la pbvsitibn "d* isolement" tant que ce transfert n'est pa^ terro£^ : :. 

4D ne I : : . . " r'^^ 
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S ^^R cylindre destine a la mat^R formant la pelli- 
cule est en communication avec le canal de carotte pendant 1' in- 
jection des matieres formant la pellicule et le noyau a partir 
du cylindre destine a la matiere formant le noyau, la vis du cy- 
lindre destine a la matiere formant la' pellicule doit etre du 
type non alternatif ou doit gtre empechee de subir un mouvement 
de retrait pendant 1» injection de ces matieres formant la pelli- 
cule et le noyau a partir du cylindre destine a la matiere for- 
mant le noyau. Si elle est du type a mouvement longitudinal al- 
ternatif , elle peut etre empechee de subir un mouvement de re- 
trait au moyen d f une butee mecanique ou sous l'effet d f une pres- 
sion hydraulique. 

Lorsque le transfert de la matiere formant la pelli- 
cule jusque dans le cylindre destine a la matiere f ormant . le 
15 noyau se produit tandis que les sorties des cylindres sont en 
communication avec le canal de carotte, le cylindre destine a la 
matiere formant la pellicule doit £tre equipe d'une vis de plas- 
tificatioh a mouvement longitudinal alternatif. Ceci permet a 
la matiere formant la pellicule d'etre plastifiee tandis que les 
20 cylindres sont isoles du canal de carotte. Ainsi,le transfert de 
la matiere formant la pellicule vers le cylindre destine a la 
matiere formant le noyau peut etre assure en repoussant • la vis 
montee dans le cylindre destine a la matiere formant la pelli- 
cule vers l'avant,de sorte que ce transfert peut avoir lieu sans 
25 perte de temps inadmissible • 

Un mode d* injection de la quantite additionnelle de 
matiere formant la pellicule lors de l'utilisation d'une vanne 
qui ne comporte pas de position dans laquelle le cylindre desti- 
ne h la matiere formant la pellicule est en communication avec 
33 le canal de carotte consiste, apres 1' injection des matieres for- 
mant la pellicule et le noyau a partir du cylindre destine a la 
matiere formant le noyau, a amener la vanne dans une position 
faisant communiquer le cylindre destine k la matiere formant la 
pellicule avec la sortie du cylindre destine a la matiere for- 
35 mant le noyau , et a admettre une quantite supplementaire de 
matiere formant la pellicule, a partir du cylindre destine a 
cette matiere formant la pellicule, jusque dans le cylindre des- - 
tine i la matiere formant le noyau. La vanne est ensuite ramenee 
dans une position faisant communiquer le cylindre destine a la 
40 matiere formant le noyau avec le canal de carotte, et. la quanti- 
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te add^Wonnelle de matiere formant ^^pellicule est injectee a 
partir du cylindre destine a la matiere formant le noyau . 

Les matieres qui peuvent §tre mises en oeuvre suivant 
l f invention sont les compositions a base de resines synthetiques 
5 moulables par in jection,c' est-a-dire celles qui peuvent £tre in- 
jectees dans une cavite de moule alors qu'elles sont sous la foi?- 
me d f un liquide visqueux et qui, ensuite, peuvent subir une soli- 
dification dans la cavite de moule. Ainsi, des compositions con- 
tenant des polymeres thermoplastiques synthetiques qui se soli- 

10 difient par refroidissement peuvent etre utilisees et peuvent 
£tre injectees sous la forme de charges en fusion visqueuses, 
dont la solidification est permise dans, la cavite du moule par 
refroidissement. Suivant une variante,on peut utiliser des com- 
positions contenant des polymeres thermodurcissables syntheti- 

15 ques, qui peuvent £tre injectees dans la cavite de moule sous 
forme d'un liquide visqueux et dont la solidification peut en- 
suite Stre provoquee par reticulation, tandis qu'elles se trou- ' 
vent dans cette cavite. D'une fagon generale,les compositions 
thermodurcissables sont reticulees par chauffage. 

20 A titre d f exemples de polymeres thermoplastiques mou- 

lables par injection convenables, pouvant §tre utilises, on peut 
citer les homopolymeres et copolymeres d • alpha-olef ines, tels 
que le polyethylene haute densite et basse densite, le polypro— 
pylene, le polybutene, le poly-4-methyl-pentene-l, les copoly- 

25 meres propylene/ethylene, les copolymeres de 4-methyl-pentene-l, 
avec des alpha-olef ines lineaires contenant de 4 a 18 atomes de 
carbone, et les copolymeres ethylene/acetate de vinyle ; les po- 
lymeres de chlorure de vinyle , d 1 acetate de vinyle, de vinyl- 
butyraldehyde , de ^tyrene, de styrenes substitues comme I'al- 

30 pha-methyl styrene, d 1 acrylonitrile, de butadiene, de methacry- 
late de methyle et de chlorure de vinylidene. A titre d'exemples 
specifiques de polymeres de ce type, on peut citer les homopoly- 
meres de chlorure de vinyle et les copolymeres de chlorure de 
vinyle avec de l»acetate 'de vinyle, du propylene, de l'ethylene, 

35 du chlorure de vinylidene, des acrylates d'alcoyles comme I'acry- 
late de 2-ethyl-hexyle , les fumarates d'alcoyles, les ethers 
alcoyl-vinyliques comme 1» ether cetyl-vinylique et les N-aryl- 
maleimides comme le N-o-chlorophenyl-maleimide ; !• acetate de 
polyvinyle, le polyvinyl-butyraldehyde ; le polystyrene, les co- 

43 polymeres styrene/acrylonitrile; les copolymeres de butadiene 
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avec du me^Krylate de mrthyle et (ou) <SPstyrene et eventuel- 
lement de l'acrylonitrile ; le poly (methacrylate de methyle) ; 
les copolymeres de methacrylate de methyle avec de petites quan- 
tites d'acrylate d'alcoyle comme I'acrylate de methyle, 1'acry- 
5 late d'ethyle et l'acrylate de butyle ; les copolymeres de me- 
thacrylate de methyle , de N-aryl-maleimides et jeventuellement 
de styrene ; les copolymeres chlorure de vinylidene/acryloni- 
trile ; et les copolymeres pouvant Stre mis en.oeuvre en fusion 
de tetraf luorethylene et d 'hexaf luoropropylene.. 
10 On peut utiliser des polymeres ou copolymeres haioge- 

nes,par exemple des polymeres d f alpha-olef ines halogenes, comme 
le polyethylene chlore ou les polymeres de- chlorure de vinyle 
halogenes, comme le poly (chlorure de vinyle) chlore. 

D'autres polymeres thermoplastiques moulables par in- 
15 jection pouvant $tre utilises comprennent les polymeres de con- 
densation tels que les qualites moulables par injection de poly- 
esters lineaires comme le terephtalate de polyethylene ; les 
polyamides comme le polycaprolactame, les polyhexamethylene- 
adipamides et les copolyamides comme les copolymeres d'adipate 
20 d» hexamethylene-diamine et d f isophtalate d 'hexamethylene-diamine 
en particulier ceux contenant de 5 a 15% en poids d 1 isophtalate 
d* hexamethylene-diamine ; les polysulfones (y compris les copo- 
lysulfones) ; les poly (oxydes de phenylene); les polycarbona- 
tes, les polymeres d 1 oxymethylene thermoplastiques ; les poly- 
25 urethanes lineaires thermoplastiques ; et les derives thermo- 
plastiques de la cellulose , comme 1* acetate de cellulose, le 
butyrate de cellulose et les esters cellulosiques mixtes, par 
exemple l f acetobutyrate de cellulose . 

Quand on utilise un copolymere, les quantites de como- 
30 nomeres qui sont utilisees dans le copolymere vont dependre, en- 
tre autres, des proprietes requises pour le moulage. 

Les polymeres thermodurcissables qui peuvent Stre 
utilises comprennent les polymeres subissant une reticulation 
du fait de leur propre action, oubien en presence d f un durcis- 
35 seur ou d'un catalyseur , lorsqu' ils sont chauffes a une tempera- 
ture suffisamment elevee. Ainsi, !• expression couvre egalement 
une matiere entrant dans l f acception habituelle du terme, 
"thermodurcissable n , et egalement une composition polymere qui 
contient un polymere normalement thermoplastique, con join tement 
4) a un agent de reticulation tel qu'un peroxyde,qui provoque la 
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reticulation lorsque la composition est chauffee a une tempera- 
ture suf f isamment elevee • 

A titre d'exemples de polymeres thermodurcissables 
convenables qui peuvent etre utilises, on peut citer les resines 
phenol-aldehyde , les resines amine-formaldehyde, les resines 
epoxydes, les resines polyesters, les polyurethanes thermodur- 
cissables et les caoutchoucs vulcanisables. 

Les resines peuvent contenir un agent durcisseur ou 
un catalyseur,quand cela est necessaire pour permettre le dur- 
cissement du pblymere. 

Les matieres thermoplastiques reticulables pouvant 
etre moulees par injection comprennent les copolymeres de me- 
thacrylate de methyle et de dimethacrylate de glycol, et les 
copolymeres ethylene/acetate de vinyle renfermant un agent de 
reticulation . 

On peut utiliser des melanges de matieres plastiques. 

La matiere formant le noyau peut -etre identique a la 
matiere formant la pellicule, a 1'exception d'additifs qui sont 
incorpores a l'une ou l'autre de ces matieres, ou aux deux,mais 
selon des proportions dif ferentes. Suivant une variante,les 
polymeres des compositions formant la pellicule et formant le 
noyau peuvent etre completement dif f erertts,et .en outre les conr-r 
positions" peuvent rerifermer des additifs differents. 

II est souvent desirable que les matieres formant la 
pellicule et le noyau so lent injectees a des temperatures dif-. 
ferentes. Geci peut etre effectue en prevoyant des gradients de 
temperature appropries dans le cylindre destine a la matiere 
formant le noyau, de telle sorte -que la partie de ce cylindre 
destine & la matinee formant le noyau qui est occupee par la ma- 
tiere formant la pellicule avant 1« injection soit maintenue a 
une temperature convenable pour la mati4re formant la pellicule, 
tandis que la partie du cylindre destine a la matiesre formant 
le noyau qui se trouve en arriere de la zone occupee par la ma- 
tiere formant la pellicule avant !• injection est maintenue a une 
temperature convenable pour la matiere formant le noyau. Dans un 
tel cas, lorsque les temperatures sont dif ferentes, il est prefe- 
rable d'envoyerla matiere "formant la pellicule k 1» extremity de 
sortie du cylindre destine a la matiere formant le noyau simulr 
tanefnent- ou raeme de preference avant 1' accumulation de la matie- 
re fprmant le noyau a I'etat plastifie dans le cylindre destinS 
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a cette ma tiWF formant le noyau. 

De preference, la matiere formant le noyau peut Stre 
transformee en mousse. De preference egalement,elle renferme un 
agent d • expansion, qui libere un gaz par chauffage au-dessus d'ure 
5 certaine temperature, denommde ici temperature d -activation, par 
exemple par volatilisation ou par decomposition, et elle est in- 
jectee a une temperature super ieure a la temperature deactiva- 
tion de 1" agent d' expansion. II est preferable que la composi- 
tion soit chauffee a la temperature de formation d'une mousse, 
10 c'est-a-dire au-dessus de la temperature deactivation, lorsqu' el- 
le est injected dans le canal de carotte,en ayant recours a 
1 • echauf f ement dynamique qui se produit lorsque la matiere. passe 
k travers la, buse d- injection de la machine de moulage par in- 
jection . 

15 Si la matiere formant le noyau est injectee aux vites- 

ses et aux pressions d' injection usuelles lors du moulage par 
injection, il ne se forme sensiblement pas de mousse jusqu- a ce 
que la quantity desiree de matiere formant le noyau ait ete in- 
jectee. Lors de 1 'utilisation d'une matiere formant le noyau 

20 pouvant Stre transformee en mousse, deux modes de mise en oeuvre 
differents peuvent Stre utilises de facon selective, dans le 
premier cas,la quantite de matiere formant la pellicule et la 
quantity de matiere formant le noyau pouvant Stre transformee 
en mousse, mais non encore a l'etat cellulaire ,injectees, sont 

25 insuffisantes pour remplir la cavite du moule,et on permet a la 
matiere formant le noyau de se transformer en mousse en provo- 
quant en meme temps l'etalement de la matiere formant la pelli- 
cule qui l'enveloppe vers les extremites de la cavite du moule. 
Selon le second mode opera to ire, la quantite - de matiere formant 

30 la pellicule et la quantite de matiere formant le noyau pouvant 
Stre transformee en mousse, mais non encore a l'etat cellulaire, 
qui sont in jectees, sont telles que la cavite soit. remplie avant 
que la transformation en. mousse se soit produite,et la cavite 
du moule est ensuite agrandie pour permet'tre cette transforma- 

35 tion en mousse. 

Un mode de mise en oeuvre de 1' invention est decrit 
en regard des dessins annexes, donnes.a titr.e non limitatif et 
qui sont des vues en coupe longltudinale schematique a travers 
le moule et les cylindres destines aux matieres formant la pel- 
40 licule et le noyau, a differents stades au cours du cycle de mou- 
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lege* 

Sur la figd , la matiere formant la pellicule est en 
cours de plastif ication et est envoyee dans le cylindre destine 
a la matiere formant le noyau* 
5 Sur la fig.o 2, la matiere formant le noyau est en 

cours de plastif ication* 

Sur la fig* 3. 1 T injection est en cours a partir du 
cylindre destine a la matiere formant le noyau* 

Sur la fig*4 , 1* injection d'une quantite additionnel- 
10 le de matiere formant la pellicule est en cours* 

L f appareil utilise comprend un cylindre d 1 injection 
1 destine a la matiere formant le noyau, equipe d'une vis 2 a 
mouvement longitudinal ,pouvant subir un mouvement de rotation 
et un mouvement alternatif ,et un cylindre 3 destine a la matiere 
15 formant la pellicule, equipe d f une vis 4 qui est egalement cape, 
ble de tourner et de subir un mouvement longitudinal alternatif* 
Des tremies d 'alimentation (non representees) sont prevues pour 
fournir la matiere formant la pellicule et la matiere formant 
le noyau aux vis 4 et 2 respectivement . Le mouvement alternatif 
20 ou de va-et-vient des vis est assure . par des verins hydrauli- 
ques (non reprcsentes) , tandis que le mouvement de rotation est 
assure par des moteurs electriques ou hydrauliqyes , egalement 
non reprdsentes* 

Une vanne rotative ou un robinet 5 est prevu au point 
25 de jonction entre les sorties 6 et 7 des cylindres 1 et 3 res- 
pectivement . Cette vanne prpsente un canal en forme de T de sor- 
te que, dans une position,comme montre sur les fig* 1 et 2, les 
sorties 6 et 7 des cylindres sont relives entre elles,le canal 
de carotte 8 etant \sole de ces cylindres, tanclis que dans une { 
30 autre position, comme visible sur les fig. 3 et 4, les deux sorties 
6 et 7 sont reliees au canal de carotte 8o Le canal de carotte 
8 debouche dans une cayite de moule 9 delimitee par deux ele- 
ments de moule 10,11 constituant un moule a detente verticale, 
ces eLements etant maintehus ensemble au moyen d f un verin hy- 
35 draulique dont une partie est designee par la reference 12* 

La sequence de /travail du systome est la suivante i 
Si l f on part d'une condition dans- laquelle la cavity 
de moule 9 est isolee des cylindres, c r est-a-dire dans laquelle 
la vai^ne 5 occupe la position representee sur les fig*l et 2, 
40 une ptfession hydraulique est alors exercee sur la commande d f en- 
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tralnement a-et-vient de la vis 4 du SRndre 3 destine a la 
matiere formant la pellicule,pour maintenir cette vis vers la 
sortie 7 de ce cylindre 3. La vis 4 est ensuite entralnee en ro- 
tation pour assurer la plastif ication de la matiere formant la 

5 pellicule (des elements chauffants non represented £tant prevus 
dans les parois des cylindres,afin de maintenir les temperatures 
desirees)et pour faire avancer la matiere formant la pellicule 
a l'etat plastif ie a travers la sortie 7 et la yanne 5,jusque 
dans l'extremite de sortie du cylindre l,en passant a travers 

10 la sortie 6. On permet a la vis 2 montee da?s le cylindre 1 de 
s'ef facer vers 1' arriere en maintenant la pression hydraulique 
qui retient cette vis 2 dans sa position avant a une valeur in- 
ferieure a la pression agissant sur la vis 4. Un bouchon en ma- 
tiere formant la pellicule a l'etat plastif ie s'accumule ainsi 

15 a l'extremite de sortie du cylindre l.Quand la quantite desiree 
de matiere formant la pellicule a ete envoyee au cylindre 1 
(voir la fig.l ), l a pression hydraulique exercee sur la vis 4 
est reduite (ou bien celle exercee sur la vis 2 est augmented), 
de sorte qua la vis 2 est empechee de se deplacer vers 1* arriere 

20 La rotation ulterieure de la vis 4 provoque ainsi 1' accumula- 
tion d'une quantite additionnelle de matiere formant la pellicu- 
le a l'etat plastif ie dans le cylindre 3, en avant de la vis 4,ce 
qui oblige ainsi cette derniere a se deplacer vers 1* arriere 
jusqu'a ce qu'elle vienne s'appliquer contre une butee 13. La 

25 rotation de la vis 4 est alors interrompue et celle de la vis 2 
est declenchee. La matiere formant le noyau est ainsi plastifiee 
et elle s'accumule a 1* avant de la vis 2, en obligeant cette der- 
niere a se deplacer vers 1' arriere. La position atteinte est 
alors celle visible sur la fig. 2. 

30 Quand la quantite desiree de matiere formant le noyau 

s'est accumulee devant la vis 2,1a rotation de cette derniere 
est interrompue, et on amene la vanne 5 par rotation a la posi- 
tion representee sur les fig. 3 et 4,c'est-a-dlre dans la posi- 
tion faisant communiquer les cylindres 1 et 3 avec le canal de 

35 carotte 8. La pression hydraulique sur la vis 2 repousse cette 
derniere vers l'avant,en lnjectant ainsi les matieres formant la 
pellicule et le noyau dans le cylindre 1 jusque dans le canal de 
carotte 8,et par suite dans la cavite de moule 9. Sur la fig. 3, 
la position representee est celle dans laquelle la totalite de 

40 la matiere formant la pellicule et une partie de la matiere for- 
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mant le noyau provenant du cylindre 1 ont ete injectees* Etant 
donne que la matiere formant le noyau est injectee apres la ma- 
tiere formant la pellicule (il n'existe toutefois aucun temps 
d f arret entre les injections) , cette matiere formant le noyau 
est injectee jusqu'a l'interieur de la' matiere formant la pel-' 
licule,qui envel'oppe la matiere formant le noyau, et qui est airv- 
si obligee de s'etaler vers les extremites de la cavite du mou- 
leo 

Pendant l f injection de la matiere provenant du cylin- 
dre 1,1a pression hydraulique sur la vis 4 est maintenue a une 
valeur inf^rieure a celle exercee sur la vis 2. A*insi,la vis 2 
ne se deplace pas vers l'avanto 

• Quand la quantite desiree de matiere formant le noyau 
a ete injectee a partir du cylindre 1,1a pression hydraulique 
exercee sur la vis 4 est augmentee pour repousser cette vis 4 
vers l'avant,en envoyant ainsi une nouvelle quantite de matiere 
formant la pellicule a l'^tat plastif ie,presente devaht la vis 
4 dans le cylindre 3, a travers la vanne 5, jusque dans le ca- 
nal de carotte 8 (voir la fig. 4), En meme temps, on laisse la 
20^ vis 2 se deplacer legerement vers l'arriere pour permettre a 
une partie de cette matiere formant la pellicule de penetrer 
dans l'extremite de sortie du cylindre 1. 

Quand la cavite de moule 9 est remplie,la vanne 5 est 
tournee pour isoler le canal de carotte 8 par rapport aux cylin- 
dres 1 et 3. On laisse alors les matieres injectees dans la ca-^ 
vite de moule se solidif ier ,ou on provoque cette solidif ication 9 
puis on ecarte les elements 10,11 du moule pour permettre le 
demoulage,en enlevant egalement la matiere moulee qui se trou- 
ve dans le canal d^ carotte 8 « 

Tandis que les matieres sont en cours de solidifica- 
tion, les premiers stades du cycle, c» est-a-dire la plastif ica- 
tion et le remplissage du cylindre 1 eh- vue du moulage suivant, 
peuvent avoir lieu o 

Des modifications peuvent etre apportees aux modes 
35. de mise en oeuvre decrits,dans le domaine des equivalences 
techniques sans s'ecarter de 1' invention • 
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REVENDICATIONS 

1.- Procede pour la production d'objets ou articles a 
structure laminaire comportant une pellicule en composition po- 
lymsre synthetique pouvant itre moulee par injection, qui en 
principe entoure completement un noyau en composition polymere 
synthetique moul able par injection differente, selon lequel l es 
matieres formant la pellicule et le noyau sont plastif iees dans 
des cylindres ou chambres de plastif ication se'pares,et une char- 
ge de matiere formant la pellicule est injectee a travers un 
canal de carotte dans une cavite de moule, puis une charge de 
matiere formant le noyau est injectee a travers le canal de ca- 
rotte jusqu'a l'interieur de la charge de matiere formant la 
pellicule, de maniere a provoquer l'etalement de cette matiere 
enveloppante formant la pellicule jusqu'aux limites.de la cavi- 
te du moule, caracterise en ce que,avant l'in jection,on envoie 
la matiere formant la pellicule a l'etat plastif ie dans "l* ex- 
tremity de sortie du cylindre destine a la matiere formant le 
noyau, de facon a constituer dans celui-ci un bouchon de matie- 
re formant la pellicule, puis lorsque les quantites desirees de 
matieres formant la pellicule et le noyau a l'etat ptetifie ont 
ete accumulees dans le cylindre destine a la matiere formant le 
noyau, on fait communiquer la sortie du cylindre destine a la 
matiere formant le noyau avec le canal de carotte, et on injec- 
te les matieres formant la pelllcuie et le noyau a partir du cy- 
lindre destine a la matiere formant le noyau, jusque dans la ca- 
vite du moule . 

.2— Procede suivant la revendlcation 1, selon lequel 
le cylindre destine a la matiere formant le noyau est equipe 
30 d'urie vis rotative pouvant subir un mouvement longitudinal al- 
ternatif , caracterise en ce qu'on rappelle cette vis vers 1'ar- 
riere pour laisser la place a la. matiere formant la pellicule 
lorsque celle-ci est envoyee a l'ex-tremite de sortie du cylin- 
dre destine a la matiere formant le noyau. 

3.- Procede suivant la revendication 1 ou 2, caracte- 
rise en ce qu'on fait communiquer la sortie du cylindre destine 
a la matiere formant le noyau avec le canal de carotte apres 
que les quantites desirees de matieres formant la pellicule et 
le noyau aienf ete accumulees dans le cylindre destine a la ma- 
tiere formant le noyau, en assurant la commutation d'une vanne k 
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plusieurs voies disposee entre ces cylindres et le canal de 
carotte, pour l'amener d'une position dans laquelle la sortie 
du cylindre destine a la matiere formant la pellicule est re- 
liee a la sortie du cylindre destine a la matiere formant le 
noyau , les deux cylindres etant isoles du canal de carotte, 
jusque dans une position dans laquelle la sortie du cylindre 
destine a la matiere formant le noyau est en communication avec 
. le canal de carotte « 

4.- Procede suivant la revendication 3, caracterise 
en ce que la vanne est agencee de telle sorte que, dans la po- 
sition dans laquelle la sortie du cylindre destine a la matie- 
re .formant le noyau est reliee au- canal de carotte, le cylindre 
destine a la matiere formant la pellicule soit egalement en com- 
munication avec le canal de carotte et, apres l 1 injection des- 
matieres formant la pellicule et le noyau a partir du cylindre 
destine a la matiere formant le noyau, de la matiere formant la 
pellicule est injectee dans la cavite du moule a partir du cy- 
lindre destine a cette matiere formant la pellicule^ * 

5 0 - Procede suivant la revendication 2, selon lequel 
le cylindre destine a la matiere formant la pellicule est equi- 
pe d*une vis rotative -pouvant Stre deplacee longitudinalement 
en va-et-vient , caracterise en ce qu'on permet l f injection des 
matieres formant la pellicule et le noyau a partir du cylindre 
destine a la matiere formant le noyau par commande d'une vanne 
a plusieurs voies disposee entre les cylindres et le canal de 
carotte, pour l'ecarter d'une position dans laquelle les sor- 
ties des deux cylirvflres son t en communication l»une avec l'au; 
tre et avec le canal de carotte et, apres 1' injection des ma- 
tieres formant la pellicule et le noyau a partir du cylindre 
destine a la matiere formant le noyau, on injecte de la matiere 
formant la pellicule dans la cavite du moule a partir du cylin- 
dre destine a la matiere * formant la pellicule, on rappelle 
Egalement la vis montee dans le cylindre destine a la matiere 
formant le noyau en arriere , de telle sorte que la matiere 
formant la pellijule qui est requise dans l'extremite de sortie 

du cylindre destine a la matiere formant le. noyau pour le cy- 
cle cfe moulage suivant soit transferee jusque dans la sortie 
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de ce cyli^^ destine a la matiere fomfll le 


noyau 
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